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Furas, furatmegmunkalas

dy: Kiindulo atmeéré (mm) L
d: kész furat atmeérdje (mm) ! ¢

d,: kdzepes atméré (mm) 4 = d,+d

n: szerszam fordulatszam (ford/min)
v, forgacsolasi sebesség (m/min)

d-z-n d,-7-n
e T
10007 10007

m m

f,. el6tolas (mm/ford)
f,, =f,,: egy élre juto el6tolas (mm/ford)

. foa4smélvséq” _d-d, !
a,: ,fogasmélység” (mm) «a, = L
. . p . ) d, -
v el6tol6 sebesseég (m/min) v, = f_-n [+ . - :
z: élek szama | a S |
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Furas, furatmegmunkalas

A, egy élre juto forgacskeresztmetszet (mm?)

A =f,a,=b-h

h: forgacsvastagsag (mm)

h=f, -sink,

b: forgacsszélesség (mm)
b=—2
sink,

Q: forgacslevalasztas intenzitasa (cm3/min)

O=z-4-v, :fz-ap'vk

V,.: levalasztando térfogat (cm?)

2 2 1_;.
g _ d _do . 7Z'L | — (Y7 -~
4-1000 2 3
r 'cm rre . . (4: A
t,,- forgacsolas fGideje (min) e — ,
;W L
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Furas, furatmegmunkalas

F.1, F.o: forgacsolosebesseg iranyu erdk (N)
Fc1= kcA1

F,1, Fpo: fogasvetel iranyu erok (N)

F:, Fr: el6tolas iranyu er6k (N)

A fogasvétel iranyu er6k egymast kozdmbdsitik. Fpl +1?p2 ~0

A fogasveétel iranyu er6k erbpart alkotnak, amelynek

csak I R F -d,
M: nyomatéka (Nm) van. e+ Fc =0 M=—<"Fr

ke 1000 7

Jelent6s el6tolas iranyu erd ébred:
Ffl +Ff2 =Ff Ffl =Cs -,
¢, tapasztalati allandé6 Lol
P: forgacsolasi teljesitmény, 5
_ - TT

P=M- o ahol a=n-

o: szogsebesség (radian/s) 605
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Furas, furatmegmunkalas

Mintapélda:
Egy RF.2b tipusu sugarfurogépen egy A50 anyagmindségl, 50 mm vastagsagu
acellemezbe @48 mm-es atmend furatot kell csigafurassal késziteni. Tovabbi adatok:
—  k,=1500 N/mm?
— Maximalis motorteljesitmény: P =3,3 kW
—  Osszhatasfok: n;=0,75
— Elétolas: f,=0,38 mm/ford
- 2x=120°

Meghatarozandé:

1. A megengedhet6 maximalis fordulatszam (n=7?)

2. A fellép6 nyomatéek (M=7?)

3. A telibefuras gépi féideje, ha 2mm-es rafutast és a szlikséges tulfutast is figyelembe
vesszuk (t,=7)

Megoldas:

Termelési rendszerek és
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Furas, furatmegmunkalas
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Esztergalas

///

A forrasztott keményfémlapkas szerszamok faJtél~

és alkalmazédsi lehetdségel
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Esztergalas

A kisszdrak atakja (DIN 4984)
Alak Vazlat ElGtolirdny| | Alak Vazlat EltolGirdny
‘A 50 hossz K 175 ¢ kereszt
° :
) & 950 o hossz
, hossz 0 ( hossz
D e S (két oldal) N 3° 5 ’
F %% kereszt 63° hoss?
¢] | 0° AN _ : " hossz R 75° " : hossz
' hossz - --
o &5
930 A5 hossz S b5° 85 kereszt
j . A
93° 4T hossz T 60° g hossz
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

d,: nyersdarab atmeéré (mm)

d.: készdarab atmérs az - wa | _
m. fogas utan (mm) L 0 — - 5- 8 —C-H-- 4—F
7z t ' D. '7?4!-'.':'1‘;._.-"{'?": n
L: megmunkalandé hossz (mm) | == rr—— *«g_ e
a,: fogasmelyseg (mm) v}u } Szerszdmpalya —_9
) =
= 2
n: féorso fordulatszam
r V4 . y 4 ] d ) 7T ) n
v,: forgacsolasi sebesseg (m/min) Ve =——
mm
1000 —
m
f. el6tolas (mm/ford)
v, el6told sebesség (m/min) v,=f.n
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa
Forgacslevalasztasi terv o N\

.‘-r-'. ."n ol -

Q;: forgacslevalasztas intenzitasa (cm3/min) O, =v, - f-a,

v, Kozepes forgacsolosebesseg az i. anyagréteg levalasztasanal (m/min)

_ dki Ten

vcki o mm
1000——
m
- ’ y . y ’ r s di +di+1
d,: kdzepes atmérd az i. anyagréteg levalasztasanal (mm) d,, = 5
0 = dy-7m-n Yy ‘q :dki'”'api v
i mm P mm 7
1000~ " 1000 ——
m m
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

V... levalasztando terfogat az i.
anyagréteg levalasztasanal (cm3)

=3 = dy ~d,
V... levalasztando térfogat (cm?) m 2—1: " 41000 2

_ . P : . V . L
t.i forgacsolas foideje az i. anyagréteg (==
levalasztasanal (min) O v

t: forgacsolas féideje (min) {f = Zt —m-—

i=1 Vs
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

A forgacskeresztmetszet:

k.szerszam (f6él) elhelyezkedési szog (fok)

a ’
b: forgacsszélesség (mm) b=—2 , h
Sin k., i -

h: forgacsvastagsag (mm) h=f,, -sink,

A, forgacskeresztmetszet (mm?) 4= fra,=b-h
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

A forgacsoléeré:
F: féforgacsold erd (N) = E
F.=k.A | —
k.. fajlagos forgacsolder6é (N/mm?2), F
k=f(h, b, anyagmindseg, €lgeometria, P
hités, kopottsag )

Fc:CF'VjF'fXF'ayF'kE X FC.‘

p

min- N

ce: konstans S—
z2r~0,1;, Xe = 0,75, ye ~ 1 g
ke: korrekcios tényezdk eredéje

F elotolas iranyu erok (N) F:F¢F,=1:(0,25-0,32):(0,40-0,25)
F,: fogasvétel iranyu er6 (N)

p: fajlagos élterhelés (N/mm) P =-"= k.-h

Termelési rendszerek és
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

M: forgacsolasi nyomatek (Nm) s — F,-d,
2000 2=
P: forgacsolasi teljesitmény
P=F_ v +F. v, ~F_ v,
d, - 2.7
p=F . — %" _ g “M-w
1000 2. 60 60 -

: szogsebesseg (radian/s)

A szerszamkopas:
v%: homlokszog (fok)
al: hatszog (fok)

VB:hatkopas (mm)
VB, ,,=0,3-0,8 mm
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

Taylor egyenlete:
v, - T" =C,
m=-1/k=0.25 (k=-4~-3)
C,=konstans

Cv=v,, ha T=1min

Bovitett Taylor egyenlet:

VB {mm]L

~Ofe mm +

Keedebe  egyenlefes

kopd. :

Termelési rendszerek és
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

Mintapélda:

Normalizalt, C45 anyagu rudacélbol d=92 mm atmeérdji, L=250 mm hosszusagu
munkadarabokat esztergalunk. Kiindul6 atmér6 dy,=100 mm. F6ors6 fordulatszam = 500
ford/min, fogasmélység a,=2mm, elStolas f=0,5 mm/ford. A fajlagos forgacsoloerd
k,=2250 N/mm?.

Hatarozzuk meg:

1. A fogasok szamat (m="7?)

2. Az elGtolas sebesseget (v¢=?)

3. A forgacsolasi f6id6t (t, =7)

4. A féforgacsoloerdt (F,=7)

5. A forgacsolas teljesitményét az els6 fogasnal. (P4=7)

Termelési rendszerek és 16
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Kuls6 hengeres felulet esztergalasa

Mintapélda:

Egy hosszesztergalasi miveletnél mekkora lehet a forgacsolosebesség a bovitett
Taylor egyenlet alapjan, ha:

T=30 min

a,=2 mm

f=0,4 mm/ford

p=0,33

q=0,08

C,=350

VB=0,6 mm

Megoldas:

m=—t=—L 025
k

C ype 350 06" =148

c = = 0.33 0.08 0.25
fP-aj- 0.477-2"7.30 min

Vv

Termelési rendszerek és
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Maras

1. Homloke.ords - A sard forgdstengelye me- | &. Eleni~ényd mards - - Hagyomdnyos eljirés:
rblepes a mart feliiletre,
- Paléston a foélek,homlokon| - Barmilyen gépen kivi-
a sellékélek forgicsolnak, telezhets

- Megm.feliilet: sik.

- A mart forgistengelye
parhuzamos a mart felii-
lettel.

- A paléston 1évh £6&1ek
faorgicsolnak . _

-~ Megmunk.feliilet: sik

- Ujabb keletl eljarss.

- Jat&mmentes asztal moz-
gatdsi pépet @gényel.

- A paldston a f5élek, &
hamlokon a mellékélek for-
picsolnak.

- Megr.feliilet: 1épcsds
(derékszog)
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\ . Szigrard sz4r felé
S — ] U3jmaré —E csokkend kippal
Q ii 2ték 25wl Sziogeard szdr felé
ag== Siillyesztékmard =_= novekvd kippal
Kipos
<4 —+ sillyesztékmard
M——-’— Hosszlyukearé
b Gombolyilivégl -

T-horonymaré

kdpos siillyesztékmard

Ivesreteszhoronyrard
(¥oodruff-ék horonyx.)
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Palastmaras

A palastmaras mozgasi és forgacsolasi viszonyai:

[Y-]

Palastmaras: a mar¢ forgastengelye parhuzamos a
megmunkalt felulettel.

A palastmaras geometriai jellemzéi: valtozo keresztmetszeti
(bajusz alaku) forgacs szakaszos levalasztasa. ,

Z: a maro fogainak szama
f,. fogankénti el6tolas (mm)
. kozepes forgacsvastagsag (mm)
/_z-i-bw:ae-fz-bw:Z=fz-a—fzfz-\/Z
i d
a,: fogasmelység (mm)
i- forgacsolasi iv hossza (mm) i~ p=./a,-d (¢ <30°)

d: mardéatmérd (mm) - “
n: maro fordulatszama (ford/min) 2
©
vy elbtolas sebessége v, =z-f.n 3 &
‘ (=]
Termelési rendszerek és 7/ —
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Palastmaras

Q: a forgacslevalasztas intenzitasa (cm3/min)

a,-b,-v
Q: e “w 'f
1000 22

Erd és teljesitménysziikséglet palastmarasnal

A leggyakoribb palastmardk furatosak és ferde élliek. A ferde él
nyugodt, rezgésmentes jarast és kis erohullamzast biztosit a
szerszamnak. A nagyobb mardk éle hullamos vagy forgacstoro
hornyokkal tagolt

F_,: egy fogra esé forgacsolosebesség iranyu erd (N)
Fy=k.-A,=k b, h
k.: fajlagos forgacsoléerd (N/mm2)
A_: atlagos forgacskeresztmetszet (mm?2)
F.: teljes forg. sebesseg iranyu erd (N)
F.=Yr,

Y. kapcsoloszam, azaz az egyidejlileg kapcsolddo fogak szama

Termelési rendszerek és
folyamatok
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A palastmaras valtozatai: a) ellenirdnyd maras b) egveniranyd maras
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Palastmaras

II] = L ~ £ = ‘ aw . d = i &
t ot d-r T \d
. . . d-m
t: a maro6 fogosztasa (mm) { =
z
F. (kozépérték )behelyettesitve: F. =k_-a,-f -b, -
e . F v
P.: teliesitményszikséglet (W) P, =
60—
oradcsold sebessd ; d-m-n
: forgacsol6 sebessé T T
o 1019 : 1000 =

min

Termelési rendszerek és
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Palastmaras

A palastmaras jellegzetes szerszamai meg:
—tarcsamarok (farésztarcsak is),
—szogmarok,

—radiuszmarok,
—idommarok.

A palastmardk tobbnyire monolit szerszamok, de léteznek szerelt (vagolapkas) kivitelliek
is.

Termelési rendszerek és 23
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Homlokmaras

A maro forgastengelye meréleges a
merdleges a megmunkalt feluletre. A _ / b
megmunkalt feltlet mindig sikfelllet. -

Geometriai viszonyok

f.. kozepes forgacsvastagsagnak
megfelel6 fogankeénti el6tolas (mm)
TerUletegyenldséqg:
furi=foby = fo=t P 0
d-7- (¢ +¢,)

h kozepes forgacsvastagsag (mm)

b.

%zfrx.sinlcr

Forgédcskeresztmetszet homlokmarisngl

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Homlokmaras

Erd és teljesitményviszonyok

F.,: egy fogra juto féforgacsolders (N) F, =k -A =k -b -h=k a,-f
l
F=¥Y-F =--F
F: teljes féforgacsolders (N) ‘ 4y
_d-r
t: fogosztas (mm) L= -
+ .
Y: kapcsoloszam, azaz az egyidejileg Y= %
kapcsolddo fogak szama
p_Ev
P: a teljesitmenyszukséglet (W) < 605
4 'd y4 . v —_— d .72. ) n
v,. forgacsolésebesség (m/min) ¢« = 100022

min

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Maras

Mintapélda palastmarasra: ,,..[-.\

A50 anyagmindsegl munkadarabon

’I
L=120mm hosszu, b,=65mm széles b+
\

sikfellletet gyorsacél palastmaréval kell “
megmunkalni. A szerszam adatai a

kovetkezOk: d=80mm, z=8 fog. A

forgacsolasi adatok: a,= 3mm,

f,=0,1mm/fog, v.;=25 m/min.
Tablazatbol k.=4734 N/mm? A50-hez.
Szamitsa ki

1. a teljes féforgacsold (forgacsold
sebesség iranyu er6t);

2. az atlagos teljesitményszikségletet;
3. az anyaglevalasztas intenzitasat;

4. a gépi f6idét !

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Maras

h= f‘/ —0dmm- |2 0.0193mm

mm
F'c:kc.ae.f‘z.bw. = = Nz : Y, . * _:2938N
d-r mm 80mm -7
 _Fov 298NS,
60mln 60

ae.bw.vf _ ae'bw.z'f'z ‘n _
100022 1000222

0=

ae-bw-z-fz-vc-lOOO’"’” 3mm-65mm-8-0,1lmm-25 - _ 155
d - -1000 2 80mm - 7z -1000 22 e

X, =2mm
xX= \/(%+2mm)2 +(4-a,)’ = \/(80%+ 2mm)* + (222 — 3mm)?
v, -1000 " 25 7 .1000 ™

=z-f -n=z- f—m—8 0,1mm - —m—7961’1”1ﬁ’1
- 80mm - 7

[ L+x+x 120mm+199mm+2mm )
= L= =1,78 min

mm
Vi Vi 79.6 "
min

Termelési rendszerek és
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A= 100

7

b)

FIPIILSY,
IFIPI OIS TIIPrFIT .

— S V)
)

7
) d)

A hosszlyukmarék tipusai;
2) egyenesélili, b) ferdeélii, ¢) ferdeéll szimmetri-
kus homlokélekkel, d) csavartéslf
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Maras

| D=80..500
x=90°
1 7, -
] T U
o 2
- _max.15 i ' 34 Xr
1
Sarokmaré a)
! D=80..500
LiJ y 2= 60° . 75¢
!/ 2 7’ 1 / .
! .
! £
| "L
Sikmaré
@D
!
i
777 !
L
2z
f/‘ 1=xD I e
7 5
72
7 i 7
VLTI o i

3,

o

Paldst -homlokmard
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Koszorulés

A koszorulés sokéll , hatarozatlan élgeometriaju szerszammal (k6szorikoronggal vagy
szegmensekkel) végzett megmunkalas, melynél a forgacsolt kotbanyagba agyazott
szabalytalan alaku és elhelyezkedeés(, nagy keménységi, magas hdszilardsagu,
természetes vagy mesterséges abraziv szemcsék végzik. A foracsold fébmozgast —
forgdbmozgast — a szerszam, mig az el6tolas- és fogasmélység iranyu mellékmozgasokat
A koszorikorong keruleti sebessege v .=25-30 m/s, a nagysebességi és ultrasebessegi
koszorulésnél v .=60-250 m/s értéket is meghaladja. A munkadarab keruleti sebessége v,,
a koszorikorong sebességének 50-150-ed része, kb. 15-30 m/min

Az abraziv szemcsék anyaga lehet:
Természetes: habkd, kvarc, granit, természetes korund,
Mesterséges: korund (Al,Oj), sziliciumkarbid (SiC), bérkarbid (B,C)
Szuperkemény: természetes vagy mesterséges gyémant, kdbos boérnitrid.

A szemcséket rogzité kotbanyzak lehet: keramia (V), szilikat (S), gumi (R), migyanta (B),
sellak (E), magnezit (Mg).

Fontos szerepe van a kotéanyag levegbporusainak: a forgacsot befogadjak és kihordjak.

Termelési rendszerek és 30
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Koszorulés

350 x 40 x 127 x MSZ45106A 46 L 5

F 350 x 40 )
Korongalak j

Klls6 atmeéré (d

Korong szelesseg (bs)
Furatatmeré
Szabvanyszam
Szemcseanyag
Szemcsenagysag
Keményseég
Szerkezetszam (porusok aranya)

1<
I~
[

Kotéanyag
Megengedett kerlleti sebesség (m/s)

Gyari jel

Termelési rendszerek és
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Koszorulés

A koszorulés jellemz6 0sszefuggései (oldal-el6tolasos
palastkoszorulésnél)
v, forgacsoldsebesség, a korong keruleti sebessége (m/s)
v,,- munkadarab keruleti sebessége (m/s)
q: sebességhanyados ¢4 = Ve
N

w

d,: korongatmeérd (mm)

d,: a minkadarab koszorult atméréje (mm)

bg: korongszélesség (mm)

L: oldalel6tolas I6kethossza (palasthossz) (mm)

a,. fogasvétel Ioketenként, vagy kettdsloketenként (mm)
vy, elGtolas sebessége (mm/min)

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Koszorulés

A forgacskepzddeés hatarozatlansaga miatt koszorulésnel h,, egyenéerteki
forgacsvastagsaggal szamolunk. Az érintkezési ivhosszon forgacsol6 0sszes szemcse
figyelembeveételével h,,: (mm) P

eq
v

Q: az anyaglevalasztas intenzitdsa (cm3/min) O=a,-f-v,
f. el6tolas (mm/mdb ford) = (0,25-0,75) "by

F.: forgacsolosebesség iranyu erd, féforgacsoloerd (N). F,o=k A=k f-h,
F. er6sen fugg a szemcsemérettdl. Ezt figyelembe véve, a pontosabb érték:

Fc:kc'f'v—w‘ae'ky
v

k,= 3-6 (konstans, szemcsemerettdl fliggo)

F,: sugariranyu (passziv) nyomoero, jelentés nagysagu (N); F, = (1,5-3)°F,

P_: forgacsolasi teljesitmény (W); P.= F_'v,

Megj.: a koszorulés utolso fazisaban, a kb. 4 kiszikraztatd |oketnél a forgacsolasi eré
és teljesitmény jelentésen lecsokken.

Termelési rendszerek és 33
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Koszorulés

fazek kipos fazek vago

Termelési rendszerek és
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Koszorulés

35
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Koszorulés

kiilsopalastkoszoriilés csucsok kozott

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Koszorulés

hosszelotolasos

csucsnelkiilf

kilso ,
palastkoszoriiles

kdszoru,
szerszam

Termelési rendszerek és
folyamatok
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hosszasztalon

Koszorulés

Termelési rendszerek és
folyamatok
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Koszorulés

korasztalon

] .
palastfelilettel homiokfelulette!
Sikka szériilés
Termelési rendszerek és 39

folyamatok



Koszorulés

3o,

. _

diagondl készériiles
(ferde besziro)

5 .

Vs

vt
——

|
|

' _': % g

e 11
|

]

2 RZzah

fogkd szo'rmés,

menetkoszariles
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Mintapelda koszoruleshez

Feladat: C45 anyagmindségl, @60 nemesitett kdracélt kell kdszorilni KI 250-04 tipusu
egyetemes palastkoszorin oldalel6tolassal.A megmunkalanddé palastfelilez hossza
300mm. Hatarozzuk meg a koszorulés erd és teljesitményszikségletét nagyolo
koszorulés esetére, J60,6 kiinduld atmérét feltételezve. A megmunkalas csucsok kozotti
befogassal torténik, harom fokozatban: 1. nagyol6 koszorulés (a rahagyas 80 %-at
eltavolitja). 2. Simitd koszorulés. 3. Kiszikraztatas. A szamitashoz szukséges adatok:

Motorteljesitmeny: P, =5,5kW

Osszhatasfok: n;=0,75

Kdszorikorong: @400x30x127 méretl keramiakotésl korong
Fajlagos forgacsolderd: k.=8436,86 N/mm?
Forgacsolosebesség: v.=30m/s

Sebességhanyados: g=125

Fogasmelység: a,=0,025 mm/kett6sloket

Oldalelétolas: f=0,5+b,=1530mm=15mm/mdb ford

ky=4,5 (a szemcsenagysag alapjan valasztva)
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Mintapelda koszoruleshez

A féforgacsoloerd:

Fo=k - f-2.q, -k 8436862 -15mm-é.o,025mm-4,5 =112,89N
1%

mm2
c

A teljesitmény:

P=F v =11389N 30— =3416,7N < P, -5, = 55000 - 0,75 = 4125
min

A teljesitményigény kisebb, mint a motor leadott hasznos teljesitménye.
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Bazisok

Félesége | Rendeltetése | Eredete | Megmunkalasi Felhasznalasa | Szerepe Feladata
foka
Valdsagos F6 Durva Felfekves
Gyartasi Miiveleti= —— Kozbensd TeChn°|°9'a'_FeIfogés< Iranyitas
Segéd Simitott Ellendrzesi Mérés tamasztas
Elméleti Szerkesztési
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Bazisok
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Helyzetmeghatarozasi példak: hasabalak, hengeres felllet
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Bazisok

o
A

- -

et

| I—
~

Ly

ol
b
|
\:r
D
d-

.
‘ TN -| ‘t‘ .Y
FONN S A RN NS

.,
[~ .
e '
Z £ .
7, - Y
-/ [ :
/4 @ . 1
{4 -Q! 1 ;
17 . ?
D
. ! . 4 ’ i
. rt ", L
ety s
Y 7
Helyzetmeghatarozasi példak: furatos darab, horonymaras
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Bazisok
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Bazisok

/\-/’/I%/_h'é | {
. J.m. 7
Kozpontosités: kétirédnyu
__AD 02 0.2
C";:!2:-- o o - =0,14 T
2sin? . 2 gin 45 . 2. 0,707

Termelési rendszerek és
folyamatok



Bazisok
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Bazisok
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Bazisok

A bazis a munkadarabnak az az eleme (felllete, vonala, pontja), amelytél
kiindulva hatarozzuk meg a munkadarab mas elemeinek helyzetét.

Szerkesztési bazis: a gépelem legjelentésebb eleme, amelybdl kiindulva
meghatarozzuk, beméretezzuk a tobbi elem helyzetét. Valés, ha a gépelemen
megtalalhato, elméleti ha nem (pl.: kozépvonal).

Gyartasi bazis: a gyartas soran hasznalt eleme a munkadarabnak mas elem
helyzetének meghatarozasara (Utkoztetett, felfektetett, kiallitott elem).

A fobazist a szerkezetben elfoglalt helye és mikodése hatarozza meg.

A miveleti bazis nem fugg 0ssze a mikodéssel, csak a megmunkalas alatt
hasznaljuk.

Segédbazis: csak technoldgiai célt szolgald, mesterségesen kialakitott
maveleti bazis (pl.: kozpontfurat).

Durva, kozbenso és simitott lehet a bazis megmunkaltsagi foka szerint.

A technoldégiai bazis egybeeshet a szerkesztési bazissal (fébazis), vagy nem
(madveleti bazis)
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Bazisok

Az ellenorzési bazist az elemek helyének és iranyitasanak ellenérzésére
hasznaljuk (pl.: kiallitas).

A felfogasi bazis a munkadarab felfogasakor (Utkoztetés, felfektetetés)
szolgal.

A mérési bazis a kozbens6 technoldgiai vagy készméretek mérésekor szolgal
viszonyitasi elemkent.

A felfekvési, iranyitasi, ill. tamasztasi bazis a helyzet-meghatarozasban, a
szabadsagfokok lekotésében elfoglalt szerep alapjan keletkezik.

A fenti osztalyozas kulonféle szempontok szerint torténik, igy ugyanaz az elem
tobb bazisméretnél is illeszthetd.

El6ny0s az, ha a szerkesztési bazis egyben technoldgiai is (nincs
bazismegvalasztasi hiba), tovabba ha az ellenbrzési és mérési bazis feladatat
is ellatja. llyen f6ébazis altalaban csak simitott bazis lehet.

Termelési rendszerek és 54
folyamatok



Meretlanc és turéesszamitas

A méretlanc zart korvonal mentén meghatarozott sorrendben elhelyezett
meéretek lancolata, melynek egy vagy tobb gépelem fellleteinek, vonalainak,
pontjainak kolcsonos helyzetét hatarozzak meg.

A gépelem elkészitéséhez az egyes méreteket tlrésekkel latjuk el. A tiirés a
gyartasi meretszorédas megengedett nagysaga. A meretlanc létrehozasakor
(méretezéskor vagy megmunkalaskor) utolséként adédo tag a zarétag vagy
eredo, a tobbi tag o0sszetevo.

A méretlancok lehetnek sikbeliek vagy térbeliek.

A méretek lehetnek parhuzamosak vagy szoget bezaroak; hossz vagy
szOgmeéretek.

A zaroétag névleges mérete = az 0sszetevOk névleges méretének algebrai
0osszege:

L= +L,+..+L)-(L,+L, ,+..+L )
. o

novelo tagok cst')kke\nqé ragok
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Meretlanc és turéesszamitas

Novel6 tag: novelésekor a zarbtag is né.
Csokkento tag: novelésekor a zarotag is csokken.
A zarotag legnagyobb és legkisebb mérete:
k n—1 k n—1
i min min max
Lzlax = ZLr:j\ii _ Zchllilkk,i LA = anov,i o ZLcsokk,i
i=1 i=k+1 i=1 i=k+1

A zarotag hibaja:
n—1 n—1 n—

. . n-l .
5, =L =L = Y L=y L =Y (I L) = Y T, =8,

1
i=1 i=1 i=1 i=1
Azaz a zarotag szorodasa = az 0sszetevl tagok tlréesének osszegevel.

Ebbdl kovetkezik, hogy a zardtag hibaja is nd a lanc tagjainak szamaval.

A T tareseket arra a legnagyobb értekre kell megvalasztani, amellyel az
alkatrész a feladatat még megfelel6en ellatja, a gyartasi koltség alacsonyan
tartasa ceéljabdl.
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Meretlanc és turéesszamitas
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Meretlanc és turéesszamitas

BetsS thengeres mend hr
megmunkaidsa mé mo
= ¢ 20230 mm)
nyog: C10

A megmunkalasi 0sszkoltseg
valtozasa a tlreés fuggveényében
. belsb hengeres felllet

R megmunkalasa esetén
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Meretlanc és turéesszamitas

Mintapélda méretlanc szamitasra:

Kérdes L,=7 0, =7
Megoldas:
Noveld tagok: L, L,

Csokkentd tagok: L, L,, Lg, Lg

k n—1

Ly = L = L =20,1+150,1- (29,9 + 49,9+ 39,8+ 14,9) = 35,7mm

i=k+1

i=1
k n—1

Lyt = Lo = L =19,9+149,8 (30,1 +50+40+15,1) = 34.5mm
i=1

i=k+1

5, =Ly —L\" =357-34,5=12mm

Vo= Z6:Tz
=1

1

0,2+0,3+0,2+0,1+0,2+0,2 =1,2mm

A zardtag szorddasa egyenld az 0sszetevok
tirésenek 6sszegével (O, =V,)
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Meretlanc és turéesszamitas

Mintapélda a bazisvalasztasi _Q\' \/Sz_b o
hibara: L 5 1
r r V4 /4 r - ’ “‘
Az a) abran lathato alkatrész — i
szerkesztési méretei: L, és L, | >
adottak. -
Az L, méretet egy korabbi o !
megmunkalassal _/
megvalositottak. Sorozatgyartast £ 5zb ¢ S2b Kb
feltételezve az L, mérettel 5 !F- ”””‘J _\E, N ; J—#h—{
meghatarozott B fellletet kell — = | T ] T | |
elsallitani. & ,j 3 o T
. N )
A i ! T2 7 i
L Nl LA 4
4/ \Fb_ / %
Bazisvalasztasi hiba: a) munkadarab
b) miveleti bazis c) mlveleti bazis
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Méretlanc es turesszamitas
Megoldas: b) abra
A kiindulasi (technoldgiai) bazis K, # Sz, szerkesztési bazis. L, maro beallitasi
meéretet a technologus adta meg. Emiatt az L, szerkesztési méretaz L, és L,
meéretek eredojekent adodik. Az L, méret hibaja az L, es L; méretek hibaibdl
tevodik ossze: 6, = O, +04
L, pontossagat az L, méret gyartasi hibajan kivul a technologiai és
szerkesztési bazisok kozotti L, méret hibaja is befolyasolja. Feltéve, hogy a
hibak nem nagyobbak a tureseknel, T,=T,=T,+T; irhato, amibdl latszik, hogy a
T, szerkesztési tlrés csak akkor tarthato, ha T,+T,<T,. Ha T,>T,, a marot
allithatjuk barmilyen pontosan, a T, tarést nem tudjuk tartani. llyenkor at kell

térni egyedi szerszambeallitasra, vagy a munkadarabot felll, a C feluleten kell
utkoztetni (C abra), vagy a C feluletet is ebben a fogasban kell marni.
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Jobbkézszabaly

+2 f\+’+h‘ + X
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